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Failure Characteristics of Cemented Carbides 
in Low Temperatures 
by Yoshinobu FUJII 
This report deals in the sub-zero machining of the STY 80 steel with cemented carbide 
tools. In the tests CO. gas was applied for cooling the cutting edge and the gas was fed 
through the cutting tooI. Then temperatures up to minus 50 deg. were obtained in this test. 
The results are as follows: 
(1) In machining the annealed steel， there has been no di妊erencebetween the tool lives 
in dry cut and CO. cooling. 
(2) The e庄ectof CO. gas cooling is displayed in the machining of the hardened steel， 
namely the tool life of the carbide tool was improved. 
(3) The cemented carbide tool might present the brittleness in low temperatures because 
the carbide tool broke down very frequently in the sub-zero machining. 






























化学成分 % 引張 ショア 寸法
C ISi IMnl Cr 
強さ かたさ
焼鈍材 29 
.60 .15 .50 80~98 

















































(3) ジェット口径の決定 ノス、ノレ口径 0.312押1， ジェ
ット口径4mmの場合最低温度 650C を得たのでζの

















ジェント孔径 4mm ンエソト孔径 2mm 
シャンク長さ 140mm ンヤンク長さ 135mm
( a)ジエ yト干し径 4mmの場合 ( b)ンエソ l孔径 2mm的場合
図2 各種実験条件における切刃先端の温度
表2 シャンク内圧の変化
n 1 0.5[1 [1.5[ 2 [2.5[ 3 13.51 4 14.5[~ 
シ内 口0径2111m 01 O[ O[ 01 [-1-1-1-1 
ヤ
ン 0.3mm 1 [1仰13.511[ 2 [O~I O.~刊ク圧







































































































































( a)横切刃角の変化 ( b)送り変化
図8 各種切削条件における工具寿命の比較
図7は切込0.5mm，送り0.3隅隅/rev，工具形状 (0，6， 














































































































ご日は n=， 1.05~2.66， T X3 においては O.24~O.55，










































































































(5) 実験の結果からシャンク内部より CO2 カ、スを噴
射して冷却する方法は切りくずあるいは被削材を冷去問『
る方法に比較して工具寿命の増加が大である.
おわりに本実験に対し多大の御援助を賜わった国有鉄
道浜松工場の諸民lこ深じんの謝意を表する.
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